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Verbindungsanordnung aus Harzformteilen, die einen er- 
sten Formteil (1) mit einem ersten Verbindungsabschnitt, 
und einen thermoplastischen zweiten Formteil (2) mit einem 
zweiten Verbindungsabschnitt umfafit, der auf dem ersten 
Verbindungsabschnitt liegt, mit einer Ausnehmung (3a, 3b), 
die in der Auflagerichtung am ersten oder zweiten Verbin- 
dungsabschnitt gebildet wird, und einem Vorsprung (4a, 4b), 
der in die Ausnehmung eintritt und der jeweils am anderen 
Verbindungsabschnitt gebildet wird. 



Fig. 1 
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Patentanspruche 

1. Verbindungsanordnung aus Harzformteilen, ge- 
kennzeichn t durch ein erstes Formteil (1 ; 101) mit 
einem ersten Verbindungsabschnitt, ein thermopla- 5 
stisches zweites Formteil (2; 102) mit einem zwei- 
ten Verbindungsabschnitt, der auf dem ersten Ver- 
bindungsabschnitt liegt, eine sich in der Auflage- 
richtung erstreckende Ausnehmung (3a, 3b), die am 
ersten oder zweiten Verbindungsabschnitt gebildet 10 
ist und einen Vorsprung (4a, 4b; 106), der in die 
Ausnehmung eintritt, die jeweils am anderen Ver- 
bindungsabschnitt ausgebildet ist 

2. Verbindungsanordnung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet daB die Verbindungskrafte 15 
in der Ausnehmung (3a, 3b) und dem Vorsprung 
(4a, 4b; 106) des ersten Formteils und des zweiten 
Formteils durch eine Volumenzusamraenziehung 
des Harzes erzeugt werden, die sich aus dem For- 
mungsvorgang des zweiten Formteils ergibt 20 

3. Verbindungsanordnung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB der erste Formteil aus 
einem thermoplastischen Werkstoff geformt ist 

4. Verbindungsanordnung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet daB einer der Formteile der- 25 
art ausgebildet ist daB er eine Offnung an dem 
erwiihnten Abschnitt aufweist und daB der andere 
Formteil derart ausgebildet ist, daB er die Offnung 

in wasserdichter Weise sperrt, und daB die Ausneh- 
mung (3a, 3b) und der Vorsprung (4a, 4b; 106) der- 30 
art angeordnet sind, daB sie kontinuierlich den ge- 
samten Umfang der Offnung umgeben. 

5. Verbindungsanordnung nach Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der andere Formteil aus 
einem lichtdurchlassigen Werkstoff besteht 35 

6. Verbindungsanordnung nach Anspruch 5, da- 
duch gekennzeichnet daB der lichtdurchlassige 
Werkstoff ein transparenter Werkstoff ist. 

7. Verbindungsanordnung nach Anspruch 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB der lichtdurchlassige 40 
Werkstoff ein farbiger Werkstoff ist 

8. Verbindungsanordnung nach Anspruch 5, da- 
durch gekennzeichnet daB der eine Formteil aus 
einem LichtabschluBteil besteht, und daB das eine 
Formteil der Oberflachenseite angeordnet ist, um 45 
die Ausnehmung und den Vorsprung von der Ober- 
flache aus unsichtbar zu machen. 

9. Verbindungsanordnung nach Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet daB der eine Formteil eine 
Abdeckung einer Kamera ist und daB der andere 50 
Formteil ein AuBenabschnitt zu Sperren der an der 
Abdeckung vorgesehenen Offnungen ist 

10. Verbindungsanordnung, gekennzeichnet durch 
eine Kombination eines ersten Formteils (101) mit 
einem thermoplastischen zweiten Formteil (102) in 55 
solcher Weise, daB der zweite Formteil den L-for- 
mig ausgebiideten Vorsprung (106) des ersten 
Formteils umgibt 

11. Verbindungsanordnung nach Anspruch 10, da- 
durch gekennzeichnet daB der erste Formteil (101) 60 
aus thermoplastischem Harz geformt ist 

12. Verbindungsanordnung nach Anspruch 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB der erste Formteil ein 
elastisches Metall ist 

13. Verbindungsanordnung nach Anspruch 10, da- 65 
durch gekennzeichnet, daB der erste Formteil ein 
Glas ist 

14. Verbindungsanordnung nach Anspruch 10, da- 
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durch gekennzeichnet daB der erste Formteil ein 
Gummi ist. 

15. Verfahren zur Verbindung von Harzformteilen, 
dadurch gekennzeichnet, daB bei einem Verbin- 
dungsverfahren zur vollstandigen Formung eines 
ersten Formteils mit dem ersten Verbindungsab- 
schnitt und einem thermoplastischen zweiten 
Formteil mit dem zweiten Verbindungsabschnitt, 
der mit dem ersten Verbindungsabschnitt durch ei- 
ne Formung mit Mehrfachwerkstoffen oder Mehr- 
fachfarben verbunden werden soil, ein Vorsprung 
(4a, 4b; 106) am ersten Verbindungsabschnitt des 
ersten Formteils gebildet wird, worauf sich eine 
Verformung dieses Vorsprungs durch den Stro- 
mungsdruck und die Temperatur des zweiten 
Formteils beim Formen des zweiten Formteils an- 
schlieBt, damit eine Sperre gegen einen Austria 
zum zweiten Verbindungsabschnitt hin gebildet 
wird. 

16. Verfahren zur Verbindung von Harzformteilen, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein erster Formteil (1 ; 

101) , der einen Verbindungsabschnitt in Form eines 
Vorsprungs aufweist, in eine GuBform zum Formen 
des zweiten damit zu verbindenden Formteils (2; 

102) eingesetzt wird, und der Vorsprung durch den 
Stromungsdruck und die Temperatur des zweiten 
Formteils beim Formen des zweiten Formteils ver- 
formt wird, um das erste Formteil mit dem zweiten 
Formteils zu verbinden. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Verbindungsanordnung 
aus Teilen, von denen mindestens eines ein Harzform- 
teils ist und ein Verbindungs verfahren fur dieseTeile. 

Es wird auf den Stand der Technik Bezug genommen. 
Die hier zu betrachtende Verbindungsanordnung und 
das Verbindungsverfahren werden anschlieBend in Ver- 
bindung mit AuBenteilen, wie einer AuBenabdeckung 
einer Kamera und einer damit zu verbindenden transpa- 
renten Platte beschrieben. 

GemaB Fig. 30 sind auf einer vorderen Abdeckung 34 
einer Kamera ein Objektivabdeckungsfenster 35, ein 
Sucherobjektivfenster 36, ein Blitzbereichsfenster 37 ei- 
nes elektronischen Blitzgerats, etc. vorgesehen, mit de- 
nen die jeweils aufgefuhrten Formteile verbunden wer- 
den. 

Hinsichtlich ihrer Verbindungsanordnung sind ver- 
schiedene Verfahren gemaB den Fig. 31(a) bis 31(d) ge- 
kannt die bezuglich des Objektivabdeckungsfensters 
(35) dargestellt sind. 

Zunachst ist eine dieser Anordnungen gemaB Fig. 
31(a) eine Verbindungsanordnung durch Zusamrnenfas- 
sung von Teilen bei einem Einsatzformen. Das heiBt am 
gesamten Umfang einer transparenten Platte (38) als 
Verbindungsteil ist eine Hinterschneidung angebracht 
und wahrend die transparente Platte (38) in einer Form 
gehalten wird, wird Harz um die Platte eingegossen, um 
eine vordere Abdeckung (34) zu bilden, wodurch die 
vordere Abdeckung (34) mit der transparenten Platte 
(38) verbu nden wi rd. 

Ferner ist eine Anordnung gemaB Fig. 31(b) vorhan- 
den, die durch Auftrag eines Klebstoffs (39) am gesam- 
ten Umfang der transparenten Platte (38) hergestellt 
wird, so daB die vordere Abdeckung (34) mit der trans- 
parenten Platte (38) verbunden werden kann. 

SchlieBIich gibt es eine mit thermischen Schmelzen 
arbeitende Verbindungsanordnung, bei welcher eine 
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Oberschallwelle dem Eingriffstei! zwischen der transpa- 
rcntcn Platte (38) und der vorderen Abdeckung (34) 
/ugcfuhrt wird, wodurch leilweise dessen Umfangsab- 
schnitt gcschmolzen wird. 

Nun ist es bei wasserdichten Kameras beziiglich der 
Bezichung zwischen der vorderen Abdeckung (34) und 
der vorausgehend angegebenen transparenten Platte 
(38) nicht lediglich erforderlich, die beiden Teiie mitein- 
ander zu verbinden, sondern sie in solcher Weise zu 
verbinden, daB die Verbundanordnung wasserdicht ist. 
Zu diesem Zweck wird normalerweise die Anwendimg 
eines Klebstoffs in Fig. 31(b) oder ein thermisches 
Schmelzen gemaB Fig. 31(c) am gesamten Umfang des 
Verbindungsteils vorgesehen. 

Beziiglich der wasserdichten Verbindungen kann eine 
Anordnung unter Verwendung von Dichtungen (40, 41) 
gemaB Fig. 31(d) vorgesehen werden. Bei dieser Anord- 
nung sind die vordere Abdeckung (34) und eine Hilfsab- 
deckung (42) jeweils mit Ausnehmung versehen und 
Dichtungen (40, 41) sind in diese Ausnehmungen einge- 
bracht, wobei die vordere Abdeckung (34) und die Hilfs- 
abdeckung (42) durch ein geeignetes Verfahren mitein- 
ander verbunden werden. 

Jedoch haben die vorausgehend aufgefuhrten Anord- 
nungen nach den Fig. 31(b) und 31(d) den Nachteil, daB 
sie Hilfsmittel wie Klebstoffe und Dichtungen (Abdicht- 
material) erfordern, wobei ein sehr schlechter Wir- 
kungsgrad beim Zusammenbau gegeben ist. Die Anor- 
dung (c) erfordert einen SchmelzprozeB, bei welchem 
eine eigene Warmeenergie einem Harzformteil zuge- 
fiihrt wird. Daruber hinaus konnen diese Verbindungs- 
anordnungen gemaB den Fig. 31(b), 31(c) und 31(d) nicht 
reaiisiert werden, bevor vorab die beiden zu verbinden- 
den Formteile hergestellt werden. Was die Verbin- 
dungsanordnung nach Fig. 31(a) betrifft, so erfolgt zwar 
die Verbindung in einer Form zum Formen eines der 
Formwerkstoffe, jedoch ist es auf alle Falle als Voraus- 
setzung erforderlich, den zu verbindenden Teil herzu- 
stelien. 

Wie vorausgehend erlautert wurde, haben bekannte 
Verbindungsanordnungen den Nachteil, daB sie viele 
Aufbaustufen und Hilfsmaterialien erfordern, sowie 
Nachteile hinsichtlich der Automatisierung der Monta- 
gearbeit und der Beschrankung auf Teiielemente. Da 
ferner die groBte Festigkeit beispielsweise bei der An- 
ordnung gemaB Fig. 31(a) erhalten wird, wenn die 
Wandstarke (L 1) des hinterschnittenen Teils mit 1/3 der 
gesamten Wandstarke bemessen ist (s. Fig. 32), insbe- 
sondcre im Falle eines im wesentlichen dunn bemesse- 
nen Formteils, muB der hinterschnittene Abschnitt ex- 
trem dunn gemacht werden, so daB er eine nicht ausrei- 
chende Festigkeit hat. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Ver- 
bindungsanordnung und ein Verbindungsverfahren zu 
schaffen, bei welchem die Arbeit zur Verbindung der 
beiden Teile einfach ist und keine Verwendung eines 
Hilfswerkstoffs erfordert. Ferner liegt der Erfindung die 
Aufgabe zugrunde, eine Verbindungsanordnung und ein 
Verbindungsverfahren zu schaffen, bei welchen eine fe- 
ste Verbindung erzielt werden kann. 

Kurz gesagt soil durch die Erfindung ein erstes Teil 
mit einem thermoplastischen zweiten Teil verbunden 
werden, indem die Verbindungskraft verwendet wird, 
die durch eine Volumenzusammenziehung des Harzes 
beim Formen des Harzes und/oder der Erzeugung einer 
Hinterschneidungsanordnung erzeugt wird, die sich aus 
der Verformung eines Teiles ergibt, die durch den Stro- 
mungsdruck des Harzes und die Harztemperatur verur- 



sacht wird. Am ersten Teil oder am zweiten Teil ist eine 
Ausnehmung in der Auflagerichtung vorgesehen, und 
am jeweils anderen Teil ein Vorsprung, der in diese 
Ausnehmung eintritt. 
5 Dahcr erfolgt erfindungsgemaB die Verbindung der 
beiden Teile gleichzeitig mit der Formung des zweiten 
Teils. Da dieses System nicht die Verwendung eines 
Klebstoffs oder von Hiifswerkstoffen wie beispielsweise 
Dichtungen oder eigene Energie, wie eine Uberschall- 

io welle, zur Verbindung erfordert, kann es erheblich zur 
Automatisierung der Arbeit infolge einer kleineren An- 
zahl von Arbeitsschritten und Bauteilen beitragen. Zu- 
satzlich ist die Verbindungsanordnung, die eine Verbin- 
dung mit dichter Anlage an mindestens einer Oberfla- 

15 che des Vorsprungs unter Ausnehmung umfaBt, wasser- 
dicht. AuBerdem wird, wenn eine Hinterschneidungsan- 
ordnung am Verbindungsabschnitt gebildet wird, eine 
extrem starke Verbindung erhalten. Da die Hinter- 
schneidung durch Verformung des Vorsprungs des er- 

20 sten Teils gebildet wird, muB keine Hinterschneidungs- 
anordnung an der GuBform gebildet werden, so daB 
keine Extrakosten oder Belastung beziiglich der GuB- 
form erforderlich ist. 

Die eingangs genannte Aufgabenstellung wird durch 

25 eine Verbindungsanordnung aus Harzformteilen gelost. 
die erfindungsgemaB gekennzeichnet ist durch ein er- 
stes Formteil mit einem ersten Verbindungsabschnitt, 
ein thermoplastisches zweites Formteil mit einem zwei- 
ten Verbindungsabschnitt, der auf dem ersten Verbin- 

30 dungsabschnitt liegt, eine sich in der Auflagerichtung 
erstreckende Ausnehmung, die am ersten oder zweiten 
Verbindungsabschnitt gebildet ist, und einen Vorsprung, 
der in die Ausnehmung eintritt, die jeweils am anderen 
Verbindungsabschnitt ausgebildet ist. 

35 Das Verfahren zur Verbindung von Harzformteilen 
ist erfindungsgemaB dadurch gekennzeichnet, daB bei 
einem Verbindungsverfahren zur vollstandigen For- 
mung eines ersten Formteils mit dem ersten Verbin- 
dungsabschnitt und einem thermoplastischen zweiten 

40 Formteils mit dem zweiten Verbindungsabschnitt, der 
mit dem ersten Verbindungsabschnitt durch eine For- 
mung mit Mehrfachwerkstoffen oder Mehrfachfarben 
verbunden werden soil, ein Vorsprung am ersten Ver- 
bindungsabschnitt des ersten Formteils gebildet wird, 

45 worauf sich eine Verformung dieses Vorsprungs durch 
den Stromungsdruck und die Temperatur des zweiten 
Formteils beim Formen des zweiten Formteils an- 
schlieBt, damit eine Sperre gegen einen Austritt zum 
zweiten Verbindungsabschnitt hin gebildet wird. 

50 Diese erwahnten und weitere Aufgabenstellungen 
und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der nach- 
folgenden Beschreibung in Verbindung mit bevorzug- 
ten Ausfuhrungsformen unter Bezugnahme auf die an- 
liegenden Zeichnungen, wobei gleiche Teile durch glei- 

55 che Bezugszeichen bezeichnet werden; es zeigen: 

Fig. 1 eine vergroBerte perspektivische Darstellung 
der Verbindungsanordnung, bei welcher die Erfindung 
eingesetzt wird, 

Fig. 2 eine Vorderansicht der Verbindungsanordnung 

60 gemaB einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung, 
Fig. 3(i) und 3(ii) schematische Ansichten einer weite- 
ren Ausfuhrungsform der Erfindung, 

Fig- 4(i) bis 4(iv) Ansichten zur Darstellung eines 
Formvorgangs der erfindungsgemaBen Verbindungsan- 

65 ordnung, 

Fig. 5(a) bis 5(f), Fig. 6(a) bis 6(f) und Fig. 7(a) bis 7(f) 
jeweils Ansichten von Ausfuhrungen, bei welchen die 
Erfindung bei der vorderen Abdeckung einer Kamera 
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verwendet wird, 

Fig. 8(a) bis 8(d), Fig. 9(a) bis 9(d) und Fig. 10(a) bis 
10(b) jeweils Ansichten von Ausfiihrungen, bei welchen 
die Erfindung an der hinteren Abdeckung einer Kamera 
eingesetzt wird, 

Fig. 1 1(a) und 1 1(b) Ansichten von Ausfiihrungen, bei 
denen die Erfindung an der vorderen Abdeckung einer 
Kamera verwendet wird, 

Fig. 12(a) bis 12(h) Ansichten zur Verdeutlichung ver- 
schiedener Formen von Vorsprungen, die die Verbin- 
dungsanordnung der vorliegenden Erfindung darstellen, 

Fig. 13(a) bis 13(c), Fig. 14(a) bis 14(c), Fig. 15(a) bis 
15(c), Fig. 16(a) bis 16(c), Fig. 17(a) bis 17(c), Fig. 18(a) bis 
18(c), Fig. 19(a) bis 19(c), Fig. 20(a) bis 20(c), und Fig. 
21(a) bis 21(c) Ansichten, die verschiedene Muster der 
erfindungsgemaBen Verbindungsanordnung darstellen, 

Fig. 22 eine erlauternde Darstellung beziiglich des 
erfindungsgemaB verwendeten Harzes, 

Fig. 23(a) bis 23(c) Ansichten zur Darstellung einer 
Durchfiihrung eines Verbindungsverfahrens gemaB ei- 
ner weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung, 

Fig. 24 eine Vorderansicht einer Verbindungsanord- 
nung eines Teils, das im Einklang mit der Verfahrens- 
durchf tihrung der Fig. 23(a) bis 23(c) gebildet wurde, 

Fig. 25(a) bis 25(f) Darstellungen zur Erlauterung von 
Beispielen der Formgebungen vor der Verbindung des 
ersten Teils, die beim Verfahren nach Fig. 23(a) bis 23(c) 
vorgeschlagen werden, 

Fig. 26(A) bis 26(F) perspektivische Darstellungen, 
die verschiedene Formgebungen von Vorsprungen an- 
geben, die am ersten Teil ausgebildet werden konnen 
und die fur das Verfahren nach Fig. 23(a) bis 23(c) ange- 
boten werden, 

Fig. 27(a) bis 27(c) Ansichten zur Erlauterung der Be- 
ziehung zwischen der Formgebung des Vorsprungs und 
dessen AblenkungsgroBe, 

Fig. 28 eine Darstellung, die die Beziehung zwischen 
der Harztemperatur des verwendeten Harzes und der 
Biegeelastizitatskonstante angibt, 

Fig. 29 eine Darstellung, die die Beziehung zwischen 
der Stromungsrichtung des Harzes und der Erzielung 
einer Biegung des Vorsprungs angibt, 

Fig. 30 eine Vorderansicht der vorderen Abdeckung 
einer Kamera, die mit einer bekannten Verbindungsan- 
ordnung ausgefiihrt ist, 

Fig. 31(a) bis 31(d) Beispiele verschiedener Verbin- 
dungsanordnungen unter Bezugnahme auf die Schnittli- 
nie A-A 'der Fig. 30, und 

Fig. 32 eine erlauternde Darstellung einer bekannten 
Ausfuhrungsform. 

Die bevorzugte Ausfuhrungsform wird im einzelnen 
beschrieben. Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht, die 
eine Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen Anord- 
nung angibt, wobei das erste thermoplastische Formteil 
(1) Ausnehmungen (3a, 3b) aufweist, die an seinen bei- 
den Stirnseiten (a), (b) vorhanden sind, wahrend ande- 
rerseits das zweite thermoplastische Formteil (2) Vor- 
sprunge (4a), (4b) aufweist, die in die Ausnehmungen 
3(a), 3(b) eintreten. Anders ausgedruckt, das zweite 
Formteil (2) hat Verbindungsabschnitte, die auf den an- 
liegenden Abschnitten des ersten Formelements (1) auf- 
liegen und hat Vorsprunge an seinen Verbindungsab- 
schnitten. Schrumpfkrafte (Ft, F2) des zweiten Form- 
teils (2) werden insgesamt in entgegengesetzten Rich- 
tungen zueinander erzeugt, wodurch die Vorsprunge 
(4a, 4b) fest mit den Innenseiten (5a, 5b) der Ausneh- 
mungen (3a, 3^ verbunden werden. 

Die Ausnehmungen (3a, 3b) und die Vorsprunge (4a, 
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4b) konnen jeweils mehrfach an jedem Abschnitt (a), (b) 
vorhanden sein. Fig. 2 zeigt den Fall, wo jeweils zwei 
vorhanden sind. 

Die erfindungsgemaBe Verbindungsanordnung ist 
nicht nur dort anwendbar, wo das erste Formteil in die 
Offnung (6) des zweiten Formteils (2) gemaB Fig. 1 ein- 
gesetzt wird, sondern ebenfalls dort, wo das erste und 
das zweite Formteil (1, 2) aufeinanderliegen, wie in den 
Fig. 3(i) und 3(ii). In Fig. 3(i) arbeitet die Schrumpfkraft 
des zweiten Formteils (2) in einer zwischen fo> und (b) 
entgegengesetzten Richtung, und in Fig. 3(H) entspre- 
chend einer durch die Pfeile angegebenen Schrumpfung. 

Schrumpft nun eines der Formteile starker ais das 
andere, so wird an einer Seite in dem ungleichmaBigen 
is Teil ein Spalt gebildet, wodurch eine Verbindungskraft 
als Folge der Formteilschrumpfung an der dem Spalt 
gegenuberliegenden Flache erzeugt wird. Jedoch ist der 
Spalt (7) [s. Fig. 3(H)] nicht so deutlich wie gezeigt erziel- 
bar, sondern ist nur in der GroBenordnung von Mikron 
vorhanden. Entsprechend kann in der Praxis unterstellt 
werden, daB kaum ein Spalt vorhanden ist. Man kann 
somit sagen, daB die Verbindung nach Fig. 3(ii) einem 
Zustand entspricht, in dem ein Vorsprung 8 des ersten 
Formteils (1) zwischen zwei Vorsprungen (4a, 4b) des 
zweiten Formteils (2) erfaBt wird. 

Die Fig. 4(i) bis 4(iv) zeigen die Schritte zur Ausf uh- 
rung obiger Verbindungsanordnung, insbesondere je- 
ner nach Fig. 1, gleichzeitig mit den Formen des ersten 
und zweiten Formteils (1, 2). Zunachst wird gemaB Fig. 
30 4(i) in einem ersten Hohlraum (1 1), der durch Anlage der 
GuBform (A 9) an die GuBform (B 10) gebildet wird, ein 
thermoplastisches Harz zur Bildung des ersten Form- 
teils (1) eingespritzt. AnschlieBend wird die GuBform 
(B 10) in der Zeichnung nach rechts zuriickgezogen, und 
die GuBform (A 9) wird um die Achse (12) gemaB Fig. 
4(ii) um 180° gedreht AnschlieBend wird die GuBform 
(B 10) erneut angelegt und thermoplastisches Harz wird 
in einen zweiten Hohlraum (13) [s. Fig. 4(iii)] einge- 
spritzt, wodurch der zweite Formteil (2) den ersten 
Formteil (1) umgebend gebildet wird. Zu diesem Zeit- 
punkt wird im ersten Hohlraum (11) der nachsie erste 
Formteil (1') geformt SchlieBlich wird nur ein Verbund- 
teil (14) gemaB Fig. 4(iv) entnommen. GemaB der vor- 
ausgehend genannten Fig. 4(iii) kann, selbst wenn der 
erste am Teil (1) nicht vollstandig erstarrt ist (beispiels- 
weise bei nicht volliger Abkuhlung), der zweite Formteil 
(2) geformt werden. Bei dieser Herstellung beeinflussen 
die Schrumpfkrafte (f i, f2) des ersten Formteils (1) 
nach Fig. 1 die Verbindung, wodurch im allgemeinen die 
starkere Verbindung geliefert wird. Bei der Ausfiihrung 
der erfindungsgemaBen Verbindungsanordnung mittels 
einer Reihe von Vorgangen unter Verwendung der glei- 
chen GuBform, kann das Formen nicht nur durch das 
Stempelrotationssystem gemaB den Fig. 4(i) bis 4(iv) 
durchgefuhrt werden, sondern auch mittels des soge- 
nannten Stempelriickzugsystems. Im letzteren Falle 
werden der erste und der zweite Formteil in ein und 
demselben Hohlraum geformt Die in den Fig. 1, 2, 3(i) 
und 3(ii) dargestellten Verbindungsanordnungen zeigen 
eine Wasserdichtigkeit 

AnschlieBend wird eine Ausfuhrungsform erlautert, 
bei welcher die Erfindung auf die Verbindung einer Ka- 
meraabdeckung mit deren AuBenabschnitten eingesetzt 
wird. 

Zunachst stellt Fig. 5(a) eine vordere Abdeckung (15) 
einer Kamera dar, die mit einem Aufnahmeobjektivab- 
deckungsfenster (16), einem Sucherobjektivfenster (17), 
einem Blitzbereichfenster (18) eines elektronischen 
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Blitzgerats, einem Selbstausloserdisplayfenster (19), etc. 
ausgestattet ist. Jedes dieser Fenster ist mit einem Harz- 
formteil verbunden, der einen lichtdurchlassigen Werk- 
stoff umfaBt. Obgleich die Kamera neben den erwahn- 
ten Fenstern ein Filmempfindlichkeitsanzeigefenster, 
ein Lichtaufnahmelinsenfenster fur automatische Be- 
lichtung und/oder automatische Fokussierung, etc., auf- 
wcist, sind diese aus der Darstellung der Zeichnung 
weggelassen. Fig. 5(b) ist ein Schnitt langs der Linie 
A~A\ Fig. 5(c) ist ein Schnitt langs der Linie B-B\ Fig. 
5(d) ist ein Schnitt langs der Linie C-C, Fig. 5(e) ist ein 
Schnitt langs der Linie D-D\ und Fig. 5(f) ist ein Schnitt 
langs der Linie E-E\ bezogen jeweils auf Fig. 5(a), Wie 
aus jedem dieser Schnitte, in Pig. 5(a) bis 5(f), ersichtlich 
ist, ist der zweite Formteil (2), der die vordere Abdek- 
kung (15) bildet, mit dem ersten Formteil (t), der aus 
einer farblosen oder farbigen transparenten Platte be- 
steht, in einer in der erwahnten Fig. 2 dargestellten Wei- 
se uber den gesamten Umfang des Fensters verbunden. 

Die Ausfiihrungsformen der Fig. 6(a) bis 6(f) und 7(a) 
bis 7(f) entsprechen jeweils den Fig. 5(a) bis 5(f), und 
viele derselben sind die gleichen wie jene der Fig. 5(a) 
bis 5(f). Wie in Fig. 7(b) dargestellt ist, unterscheidet sich 
der Umstand, daB die ersten Formteile (1, 1) einstiickig 
ais transparente Platte gebildet sind, die mit dem Objek- 
tivabdeckungsfenster (16) und dem Blitzbereichsfenster 
(18) verbunden werden soil, von den Fig. 5(a) bis 5(f). In 
den Fig. 7(a) bis 7(f) ist beziiglich der Verbindung des 
ersten Formteils (1) und des Objektivabdeckungsfen- 
sters (16) das System am rechten und linken Endab- 
schnitt das gleiche wie in Fig. 5(b), aber am oberen und 
unteren Endabschnitt erfoigt die Verbindung wie in Fig. 
7(c) mit dem ublichen Hinterschneidungs-Verbindungs- 
system. Dies ist gewissermaBen ein Ausfiihrungsbei- 
spiel, in welchem die Anordnung der vorliegenden Er- 
findung und die bekannte Anordnung zusammen ver- 
wendet werden, entsprechend der Notwendigkeit be- 
ziiglich der Verbindung des ersten Formteils (1) mit dem 
zweiten Formteil (2) oder umgekehrt. Es ist noch hinzu- 
zufiigen, daB selbst im Falle der Fig. 7(a) bis 7(f) durch 
teilweise Verwendung einer unterteilten GuSform, die 
Formgebung mit einer einzigen Form durchgefuhrt 
werden kann. 

Die Fig. 8(a) bis 8(d) zeigen eine Ausfiihrungsform, 
bei weicher die Erfindung fur eine hintere Abdeckung 
(20) einer Kamera eingesetzt wird. In der Fig. 8(a) ist der 
Teii (21) ein Filmerkennungsfenster,(22) ein Sucheroku- 
larfenster, (23) ein Filmvorschubdisplayfenster, und (24) 
ein Lampenfenster fiir das Blitzgeratladungsende. 

Ferner ist Fig. 8(b) eine Schnittansicht langs der Linie 
A 1-/4 4, Fig. 8(c) ist eine Schnittansicht langs der Linie 
B 1-54, und Fig. 8(d) ist eine Schnittansicht langs der 
Linie C 1 -C2. Die hintere Abdeckung (20) hat auBer den 
obigen Fenstern ein Filmbildzahlerfenster und weitere, 
die zur Vereinfachung in der Zeichnung weggelassen 
worden sind. 

Die Fig. 9(a) bis 9(d) zeigen eine Verbindungsanord- 
nung fiir den Fall, bei welchem die hintere Abdeckung 
(20) einer Kamera aus drei Formteilen (25, 26 und 27) 
besteht. Der Formteil (25) ist mit einem Filmerken- 
nungsfenster (21) versehen, und der Formteil (26) mit 
einem Sucherokularfenster (22). Fig. 9(a) ist eine An- 
sicht von hinten, Fig. 9(b) ein GrundriB, Fig. 9(c) ein 
Schnitt langs der Linie A-A\ und Fig. 9(d) ein Schnitt 
langs der Linie B-B'. Es soil hier angenommen werden, 
daB der Teil (26) der vorausgehend erwahnte erste 
Formteil, und (25) und (27) die zweiten Formteile sind. 
Eine derartige Ausbildung ist besonders wirkungsvoll in 



dem Falle, wo es erwunscht ist, die Werkstoffquaiitaten 
oder Farben zwischen dem Teil (26) und den Teilen (25) 
und (27) zu unterscheiden. Die Fig. 10(a) und 10(b) zei- 
gen den Fall, in dem die Ungeradzahligkeitsbeziehung 
5 der Verbindungsabschnitte der Formteile (25, 26 und 27) 
gegenuber dem Fall nach den Fig. 9(a) bis 9(d) umge- 
kehrt ist, und die Fig. 10(a) und 10(b) sind Schnittansich- 
ten, die den Fig. 9(c) und 9(d) entsprechen. 

In den Fig. 1 1(a) und 1 1(b) besteht die vordere Abdek- 

io kung (15) aus drei Formteilen (28, 29 und 30), wovon der 
Formteil (28) teilweise durch einen vierten Formteil (31) 
zur Bildung einer Doppelanordnung uberdeckt wird. 
Dieser vierte Formteil (31) wird verwendet, wo es z. B. 
erwunscht ist, daB sich fiir dekorative Zwecke die Far- 
is ben unterscheiden, oder um einen Werkstoff einer Qua- 
litat zu verwenden, der sich beim Halten an einem Hal- 
teabschnitt etc. gut anfuhlt. Fig. 1 1(b) ist ein Schnitt nach 
der Linie A- A' der Fig. 11 (a). 

Bei jeder der vorausgehend abgebildeten Ausfuh- 

20 rungsformen konnen die Ausnehmung (3) und der Vor- 
sprung (4), die fiir die Verbindung der beiden Formteile 
unverzichtbar sind, jeweils zwei oder mehr Verbin- 
dungsflachen aufweisen. Hiervon ist die Formgebung 
des Vorsprungs (4) beispielsweise in den Fig. 12(a) bis 

25 12(h) dargestellt, wobei die Fig. 12(a) und 12(b) den Fall 
zweier Flachen, die Fig. 12(c) bis 12(e) den Fall dreier 
Flachen, und die Fig. 12(f) bis 12(h) den Fall von Viel- 
fachflachen zeigen. 

AnschiieBend werden verschiedene Muster der erfin- 

30 dungsgemaBen Verbindungsanordnung im Einklang mit 
den Fig. 13(a) bis 21(c) beschrieben. In diesen Figuren ist 
(a)e'm GrundriB, (b)e'm Schnitt langs der Linie A-A und 
(c)ein Schnitt langs der Linie B-B'. 

Die Fig. 13(a) bis 13(c) zeigen einen Grundtyp, bei 

35 welchem der Vorsprung (4) die Form eines quadrati- 
schen Pfeilers hat. Ein Schrumpfen des ersten und zwei- 
ten Formteils (1 und 2) in Richtung des Pfeils (32) ergibt 
eine Verbindungskraft. In diesem Falle unterscheidet 
sich, abhangig vom Werkstoff des Formteils, die 

40 Schrumpfungsrate. Ferner unterscheidet sich, selbst bei 
Werkstoffen gleicher Qualitat, die Schrumpfungrate mit 
der Lange. Wenn ein Formteil zuerst und der andere 
anschlieBend geformt wird, so hat die Schrumpfungs- 
kraft des spater geformten Formteils im Prinzip einen 

45 groBen EinfluB auf die Verbindung. 

In den Fig. 14(a) bis 14(c) hat der Vorsprung (4) Zylin- 
derform, so daB die GuBform miihelos bearbeitet wer- 
den kann ais die GuBform des Grundtyps gemaB den 
Fig. 13(a) bis 13(c). Ihre Verbindungskraft hat nahezu 

50 die gleiche GroBe ais jene des Grundtyps. 

Bei den Mustern gemaB den Fig. 15(a) bis 15(c) sind 
zwei zeilenformige Verbindungsabschnitte vorgesehen. 
Infolge des Vorhandenseins der Ausnehmung (3) und 
des Vorsprungs (4) uber den ganzen Bereich in einer 

55 Richtung wird die Verbindungskraft in Richtung des 
Pfeils (33) vergroBert. 

GemaB den Fig. 16(a) bis 16(c) sind die Verbindungs- 
abschnitte ahnlich wie jene in den Fig. 15(a) bis 15(c) 
ausgebildet, jedoch unterscheidet sich die Formgebung 

60 eines jeden Endes der Ausnehmung (3) und des Vor- 
sprungs (4) gegenuber jener der Fig. 15(a) bis 15(c). was 
einen EinfluB hinsichtlich der externen Zugfestigkeit in 
Richtung des Pfeils (33) hat. 

GemaB den Fig. 17(a) bis 17(c) sind die Verbindungs- 

65 abschnitte zwei Punkte, jedoch konnen infolge der gro- 
Beren Verbindungsflachen gegenuber den Fig. 14(a) bis 
14(c) erhohte Verbindungskrafte erwartet werden. Sie 
sind gegen externe Kraft wirksam, die in Richtung des 
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Pfeils (32) ausgeubt wird. 

GemaB den Fig. 18(a) bis 18(c) sind mehr Verbin- 
dungsabschnitte als beim Grundtyp nach den Fig. 13(a) 
bis 13(c) vorhanden, so wie Verbindungsflachen als Fol- 
ge der Schrumpfung in zwei Richtungen, so daB die 
Verbindungskraft erhdht ist 

GemaB den Fig. 19(a) bis 19(c) ist die Anzahl der 
Verbindungsabschnitte die gleiche wie bei den Fig. 18(a) 
bis 18(c), jedoch wird infolge der zylindrischen Formge- 
bung die GuBformbearbeitung erleichtert 

GemaB den Fig. 20(a) bis 20(c) ist die Anzahi der 
Verbindungsabschnitte die gleiche wie gemaB den Fig. 
18(a) bis 18(c), und Fig. 19(a) bis 19(c), jedoch konnen 
infolge der Schlitzform groBere Verbindungsflachen in 
Richtung des Pfeils 32 erhalten werden, wodurch eine 
erhohte Verbindungskraft ermoglicht wird. 

GemaB den Fig. 21(a) bis 21(c) ist die Anzahl der 
Verbindungsabschnitte die gleiche wie beim Grundtyp 
der Fig. 13(a) bis 13(c), da jedoch die Verbindungsab- 
schnitte in einer Diagonale angeordnet sind, ist es mog- 
lich, die Verbindungskrafte in den zwei Richtungen ge- 
maB den Pfeilen (32) und (33) zu erzeugen. Ferner haben 
diese Verbindungsabschnitte infolge der Schlitzform ei- 
ne groBere Verbindungskraft als die runden Nuten. 

AnschlieBend werden reprasentative Harze verschie- 
dener vorhandener Werkstoffe fur den ersten und zwei- 
ten Formteil (1> 2) in Fig. 22 angegeben. 

Die Abdeckungen fur die Kameras bei der obigen 
Aussfuhrungsform sind im wesentlichen farbig, und die 
Werkstoffe fur die Anordnung an den Fenstern sind 
lichtdurchlassige Werkstoffe. Bestehen diese lichtdurch- 
lassigen Werkstoffe aus farblosen, transparenten Werk- 
stoffen, so sind beim Ausfuhrungsbeispiei der Fig. 22 18 
Arten von einer Kombination zwischen den farbigen 
lichtundurchlassigen Werkstoffen und den farblosen 
lichtdurchlassigen Werkstoffen verfugbar. Sind die 
lichtdurchlassigen Werkstoffe dekorativ gefarbt, so 
werden die farbige lichtundurchlassige Abdeckung und 
das farbige lichtdurchlassige Fensterteil passend zusam- 
mengestellt, in welchem Fall ihre Kombination am Aus- 
fuhrungsbeispiei nach Fig. 22 in 36 Ausfuhrungen variie- 
ren kann. 

In der Fig. 22 haben die Abkurzungen jeweils folgen- 
de Bedeutung: 

PMMA: Methylpoiymethacrylat, 
AS: Acrylnitril-styrolcopolymer 
PC: Polycarbonat 
ABS: Acrylnitril-butadien-styrolharz, 
POM : Polyace tal (Polyoxy methylen), 
PBT: Polybutylenterephthalat 

In Fig. 22 wurden lediglich die Grundtypen des Har- 
zes angegeben, von denen jedes grundlegend entspre- 
chend einer Art eingeteilt wird, unabhangig von Ande- 
rungen in den im Harz selbst enthaltenen Zusatzen (wie 
beispielsweise anorganischen Fiillstoffen, Glas, Kohlen- 
stoff, eta) oder dem enthaltenen GlasanteiL AuBer den 
in Fig. 22 angegebenen sind Harze vorhanden, bei wel- 
chen die vorliegende Erfindung anwendbar ist, wobei 
sich einige Ausfuhrungen der Erfindung fur die Anwen- 
dung bei farbigen Werkstoffen wie PMMA, PE, PP 
(Polypropylen) und LCP (Flussigkristallpolymer) eig- 
nen. 

AnschlieBend wird eine Erlauterung bezuglich einer 
Ausfuhrungsform gegeben, die eine extrem starke Ver- 
bindungergibt 

GemaB Fig. 23(a) ist ein erstes Teil (101) festliegend in 
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einer GuBform (103) zum Formen eines zweiten Teils, 
wie dargestellt, angeordnet Das erste Teil (101) ist bei- 
spielsweise aus einem Harzformteil gebildet, kann je- 
doch, ohne hierauf beschrankt zu sein, aus elastischem 
5 Metall, Glas oder Gummi bestehen. An einem Verbin- 
dungabschnitt (104) des ersten Teils (101) ist ein Vor- 
sprung (106) zur Ausbildung einer Ausnehmung (105) 
vorgesehen. 

Wenn sich das erste Teil (101) festgelegt in der GuB- 
io form (103) befindet, wird geschmolzenes thermoplasti- 
sches Harz (102') fur das zweite Teil in eineh Hohlraum 
in der Zeichnung von rechts nach links eingegossen. In 
der Zeichnung gibt (P)eme Strdmungsdruck des Harzes 
(102') an. Da das Harz (102') seinen Strdmungsdruck 
15 und hohe Temperatur/hohe Warme zum Zeitpunkt der 
Formung aufweist, wenn es gemaB Fig. 23(b) das erste 
Teil (101) erreicht, veranlaBt es eine Erweichung des 
Vorspmngs (106) des ersten Teils (101) und beginnt die- 
ses zu verbiegen. Zu diesem Zeitpunkt hat der Vor- 
20 sprung eine Verformung bei einer Zentrierung des frei- 
tragenden Tragers am Punkt (0). 

Wenn das Harz (102') unter der erwahnten Verfor- 
mung des Teils (101) in den gesamten Raum einstromt 
und sich erhartet, so wird im Verbindungsabschnitt zwi- 
25 schen dem ersten Teil (101) und dem zweiten Teil (102) 
gemaB Fig. 23(c) eine Hinterschneidungsform erhalten, 
urn die Verbindung zwischen den Teilen auBerst stark 
zu machen. 

Fur die Durchfuhrung des vorstehenden Verfahrens 
30 mittels eines Stempelrotationssystems kann die voraus- 
gehend aufgefuhrte Verfahrensweise nach den Fig. 4(i) 
bis 4(iv) unverandert verwendet werden. Selbstver- 
standlich kann obige Verbindung mittels eines Stempel- 
ruckfiihrsystems erhalten werden. 
35 Fig. 24 zeigt einen Teil des Erzeugnisses, bei dem die 
Verbindung mittels des obigen Verfahrens erzielt wor- 
den ist. Bei dieser Ausfuhrungsform arbeitet der erste 
Teil (101) als Teil zur Abdeckung der Durchtrittsoffnung 
(115) des zweiten Teils (102). Entsprechend kann, ob- 
40 gleich ohne spezifische Begrenzung darauf, der erste 
Teil (101) als transparenter AuBenabschnitt geformt 
werden, wenn der zweite Teil (102) als Abdeckung fur 
eine Kamera verwendet wird. 

Verschiedene Gestaltungen konnen als Form des 
45 Verbindungsabschnitts (104) und des Vorsprungs (106) 
des vorausgehend aufgefiihrten ersten Teils (101) ver- 
wendet werden, wovon reprasentative Ausfuhrungen in 
den Fig. 25(a) bis 25(0 und Fig. 26(A) bis 26(F) darge- 
stellt sind. Die Fig. 25(a) bis 25(0 zeigen den Zustand des 
so ersten Teils (101), das sich in der GuBform (103) befin- 
det, wahrend die Fig. 25(a) und 25(d) seitliche Schnitt- 
darstellungen sind, und die Fig. 25(b), 25(c), 25(e) und 
25(0 sind Draufsichten. Schraffierte Flachen stellen je- 
weils das erste Teil dar. Die Pfeilmarke (116) gibt die 
55 FluBrichtung des geschmolzenen Harzes (102') fur das 
zweite, in den Fig. 23(a) und 23(b) aufgefuhrten Teil an. 
Die Fig. 25(a) und 25(b) zeigen Ausfuhrungsbeispiele, in 
welchen der Vorsprung (106) uber die gleiche Lange wie 
die Breite (w) des ersten Teils (101) an einem Endab- 
60 schnitt des ersten Teils (101) ausgebildet ist, und die Fig. 
25(c) zeigt den Fall, bei welchen drei Arten von Vor- 
sprungen (106', 106', und 106') mit Abstanden in Brei- 
tenrichtung des ersten Teils (101) fluchtend angeordnet 
sind. Die Fig. 25(d) und 25(e) zeigen den Fall, in welchem 
65 der Vorsprung (106) nicht am Endabschnitt des ersten 
Teiles (101), sondern an seiner Halfte angeordnet ist, 
wobei der Vorsprung (106) sich uber die voile Breite des 
Teils erstreckt. Fig. 25(0 ist ein Ausfuhrungsbeispiei, bei 
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welchem drei Arten von Vorsprungen (106', 106', und 
106') statt des Vorsprungs (106) nach Fig. 25(e) angeord- 
net sind. Wahrend Ausfiihrungsbeispiele von Gestaltun- 
gen des Vorsprungs in den Fig. 26(A) bis 26(F) darge- 
.stclU sind, sollen diese Vorsprtinge beim Formen des 
zweiten Teils vcrformt werden, urn cine Hinterschnei- 
dungsanordnung am Verbindungsabschnitt zu ergeben. 

AnschlieBend wird die Beziehung des vorausgehend 
aufgefuhrten Vorsprungs zur AuslenkungsgroBe unter 
Bezugnahme auf das Ausfiihrungsbeispiel gemaB den 
Fig. 27(a) bis 27(c) erlautert. Wird angenommen, daB 
gemaB den Fig. 27(a) bis 27(c) der Vorsprung (106) ein 
rechteckformiges Prisma mit einer Lange (b) t einer Brei- 
te (h) und einer Hohe (l) \st, so wird bei Ausubung eines 
Stromungsdruckes (P) des Harzes (102') die Ablen- 
kungsgroBe (delta) wie folgt: 

P/ 3 

delta = 



wobei / das Tragheitsmoment (secondary moment) des 
Querschnitts ist. 

Das Tragheitsmoment (f)des Querschnitts wird: 

bh^ 
1 2 



wobei fdie vorhandene Biegeelastizitatskonstante ist. 
Es crgibt sich im Falle einer Verwendung von PC (Poiy- 
carbonat) Harz als erstes Teil (101) und ABS (Acrylni- 
tril-butadien-styro!) Harz als zweites Teil und bei Fest- 
legung folgender Bedingungen: b =h =1 mm, 
/ =2,5 mm, und P = 196 bar (200 kgf/cm 2 ), die Ablen- 
kungsgroBe delta bei verschiedenen Temperaturen T 
am Verbindungsabschnitt des ersten Teils (101) wie 
folgt: 

Bei T = 20° C, delta = 0,50 mm; 

bei T = 100°C, delta = 0,63 mm; 

bei T = 200° C, delta - 0,83 mm. 



Werkstoff des Werkstoff des 

ersten Formteils zweiten Formteils 



5 1 PC ABS 

2 PC PMMA 

3 PBT ABS 

to Wie vorausgehend aufgefuhrt wurde, konnen als 
Werkstoffe fur den ersten Formteil Metall, Glas, Gum- 
mi etc. verwendet werden. 

Fig. 29 zeigt schlieBlich die Ergebnisse eines Uber- 
blicks in bezug darauf, ob eine annehmbare Verformung 

is des Vorsprungs (106) in Richtung der durch den Pfeil 
angegebenen Harzstromung entsprechend der Position 
und der Form des Vorsprungs (106) erzielbar oder nicht 
erzielbar ist. Ist die Verformung des Vorsprungs bei 
jeder Position fur das Harz annehmbar, das von einem 

20 EinlaB (117) der Form (103) eingefuhrt wurde, so sind die 
Flachen leer dargestellt, und bei einer nicht akzeptierba- 
ren oder fehlenden Verformung sind die Flachen schraf- 
fiert dargestellt. 

Wahrend die Erfindung vorausgehend unter Bezug- 

25 nahme auf bevorzugte Ausfuhrungsformen beschrieben 
wurde, ist sie nicht auf diese Ausfuhrungsformen be- 
schrankt, sondern es sind verschiedene Anderungen und 
Modifizierungen im Rahmen der nicht von der Aufga- 
benstellung der Erfindung abweichenden Anspruche 

30 mitumfaBt. 



35 



40 



Fig. 28 zeigt die Beziehung zwischen der Temperatur 
des Polycarbonats, das als Werkstoff fur den vorausge- 45 
hend erwahnten ersten Teil (101) verwendet wird, und 
der Biegeelastizitatskonstante. 

Als Werkstoffe fur jeden der aufgefuhrten Formteile 
eignen sich nahezu alle Kombinationen thermoplasti- 
scher Harze einschiieBlich des vorausgehend genannten 50 
PC ABS, ABS + PS, AS (Acrylnitril-styrolcopolymer), 
PMMA (Methylpolymethacrylat), PBT (Polybutylenter- 
ephthalat), POM (Polyoxymethylen), etc. und Elastome- 
re aus Olefin, Urethan, Ester, etc. Jedoch muB die ther- 
mische Verformungstemperatur T A des ersten Teils 55 
(101) hoher als die Temperatur T^der fur die Formung 
verwendeten Form des zweiten Formteils sein. Entspre- 
chend mussen die Harzform werkstoffe so gewahlt wer- 
den, daB sie der Beziehung T A > Tkb gen ugen. Beispiele 
solcher Kombinationen sind in der folgenden Tabelle 60 
angegeben. 
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